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Die Erfindung betrifft eine Vonichtung zum Ein- einem eigenen Aibeitsvorgang durchgeflhrt werden 

stanzen aus einem Magazin kommender Nietmuttera miiBte, werden die Muttern am Hmdurchfallen durch 

in Blechwerkstiicke, bei der die Nietmuttern durch den Zufuhrungskanal gehindert Die kahbnerten 

den vertikalen Zufuhrungskanal eines auf- und ab- Muttern erhalten auBerdem einen besseren PreBsitz 

bewegbaren Niederhalterkopfes dem auf einer Ma- 5 im Werkstiick. Die beim Durchschieben der Muttern 

trize aufliegenden Werkstiick von oben zufiihrbar durch den Zufuhrungskanal eintretende Hemmung 

und bei Aufsitzen des Niederhalterkopfes auf der der Muttern sorgt fflr die Aufrechterhaltung Arer 

Oberfrdche des Werkstucks unter Beaufschlagung einwandfreien Lage bis zum Einstanzen in das Werk- 

durch einen beim Stanzvorgang im Zufuhrungskanal stuck. Es entfallt damit die Notwendigkeit des wie- 

verschiebbaren Stempel in das Werkstiick einstanzbar io derholten Stillsetzens der Presse zum Entfernen von 

sind, mit einem den Stempel tragenden, auf- und ab- ■ Spanen und Schmutz. 

bewegbaren Pressenkopf, in dem der Niederhalter- Ein Ausfuhrungsbeispel der Erfindung ist nach- 

kopf tfurch eine Druckfeder abgesttitzt und gleitend stehend an Hand der Zeichnung naher erlautert Es 

gefiihft ist, ferner mit einer Einrichtung zum Ein- zeigt m 

bringen der Nietmuttern durch eine im Abstand von 15 Fig. 1 einen Seitenschmtt durch die Vomchtung 

der mit dem Werkstiick zusammenwirkenden Stirn- in nahezu vollstandig abgesenkter Lage des Nieder- 

seite des Niederhalterkopfes angeordnete SeitenSff- halterkopfes, m 

mine hindurch in den Zufuhrungskanal in Form eines F i g. 2 eine Seitenansicht, teilweise m Schnitt, der 

die SeitenOffhung durchsetzenden Schiebers, und Vonichtung mit dem Niederhalterkopf in Mittellage, 

schlieBlich mit einer Klemmeinrichtung, welche die 20 Fig. 3 eine perspektivische Ansicht emer einge- 

Nietmuttern nach dem Einbringen in den Zufiih- stanzten Mutter. 

rungskanal am HindurchfaUen durch diesen hindert In Fi g. 1 1st der Pressenkopf 16 der Emstanzvor- 

Bei einer bekannten Vomchtung dieser Art, von richtunglO mittels der Schraubenl4 am Tisch 12 

der die Erfindung ausgeht und die spezieU fur das der Presse befestigt Der Niederhalterkopf 18 1st rmt- 

Einstanzen von Nieten in Felgen bestimmt ist (USA- 25 tels des Fuhrungskorpers 20 im Pressenkopf 16 ge- 

Patentschrift 2328 821), ist als Klemmeinrichtung fiihrt Der untere Teil des Fuhrungskorpers 20 1st bei 

im Bereich der Seitenoffnung des Zufuhrungskanals 22 hinterschnitten und ist mittels der Schrauben 28 

ein federbelasteter Festhaltestift angeordnet, dessen mit dem Niederhalterkopf 18 fest verbunden. Der 

Kopf etwas in die Seitenoffhung hineinragt Gegen Fuhrungsk6rper 20 1st in emer Bohrung 30 des Pres- 

diesen Festhaltestift legt sich jeweils die vorderste 30 senkopfes 16 geffihrt und weist erne Fuhrungsnut 32 

der in der Zufuhrrutsche befindlichen Nieten an und auf, in welche ein mit einem Kopf 36 versenener 

wird so am Hineinf alien in den Zufuhrungskanal Stift 34 eingreift. Der Stift34 wird in der Fuhrungs- 

gehindert AnschlieBend dxiickt der Schieber die -nut 32 von dem Nocken38, der mit dem Pressen- 

Niet an dem Festhaltestift vorbei in den Zufuhrungs- kopf 16 durch eine Schraube 42 verbunden 1st, in 

kanal, in dem die Niet durch denselben Festhalte- 35 Eingrifl gehalten. Der Nocken38 hat erne Nocken- 

stift festgeklemmt und so am HindurchfaUen durch bahn40 und eine vordere Kante44, (he in einer 

den Kanal gehindert wird. Beim Niedergehen des Ausnehmung46 des Pressenkopfes 16 gehalten 1st 

Stempels wird die Niet mitgenommen und durch den Diametral gegeniiber der Fuhrungsnut 32 1st eine 

Zufuhrungskanal in das auf der Matrize aufliegende weitere Fuhrungsnut 52 vorgesehen, die einen Gleit- 

Werkstiick eingedriickt Wahrend des Durchschie- 4 o stein 54 aufnimmt, der Teil ernes Sperrstiftes 56 bil- 

bens der Niet durch den Zufuhrungskanal mittels des det, der in einer Bohrung 58 des Pressenkopfes 16 

Stempels ist die Niet gegen Herabfallen nicht ge- von einer Bohrung 60 des Niederhalterkopfes 18 ge- 

sichert Fiir eine solche Sicherung konnte man nach fiihrt ist In einer Bohrung 62 des Sperrstiftes sitzt 

anderen Voxschlagen des Standes der Technik Ma- . eine Feder 64, deren anderes Ende von einem Stift 

mete verwenden. Hierbei ergUben sich aber insoweit 45 66 gehalten ist, der mit der Platte 68 zwischen dem 

Schwierigkeiten, als sich beispielsweise vom Ge- Tisch 12 und dem Pressenkopf 16 fest verbunden 1st 

windesclmeiden der Metmut Durch die Offnung70 erfolgt die Schmierung des 

spane erf ahrungsgemaB an dem Magneten ansetzen, Sperrstiftes 56 und des Fuhrungskorpers 20. 

so daB die Haltekraft des Magneten vermindert wird . Der Fiihrungskorper 20 hat erne exzentrische Bon- 

und eine falsche Ausrichtung der Einstanzmutter 50 rung 80, in der ein Stift 82 angeordnet 1st, der mit 

eintritt Somit miiBte der Magnet von Zeit zu Zeit einem Kopf 86 am Boden der Bohrung 80 auflieg, 

cereinigt werden; die mit den falsch ausgerichteten und der sich nach unten in erne zweite^ Bohrung 90 

Emstankmuttern versehenen Werkstiicke mOBten aus- erstreckt Das untere Stirnende 84 des Strftes 82 hat 

sortiert werden. SchlieBHch besteht auch die Gef ahr einen kleineren Durchmesser und sitzt m einer Boh- 

des Werkzeugbruchs. 55 rung 100 einer Zufuhrungsschiene 102. In dem^Schie- 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe berl52 ist eine Bohrung 101 vorgesehen, die em 

besteht darin, bei Einrichrungen der Gattung eine leichtes Entfernen der Zufuhrungsschiene 102 er- 

andere Klemmeinrichtung zu schaflen, die die den moglicht Zwischen der Ausnehmung 92 im Tisch 12 

Magneten eigenen Nachteile nicht aufweist Diese und dem Kopf 86 des Stiftes82 ist erne Druckfeder 

Aufgabe ist erfindungsgemaB durch Ausbildung des 60 88 angeordnet Die Platte 68 und der Tisch 12 sind 

Zufuhrungskanals als Matrize bzw. Kahbriereinrich- im Bereich des Fuhrungskorpers 20 mit der Ausneh- 

tung gelost mung 94 versehen. 

Durch diese Verengung des Zufuhrungskanals bzw. In einer Bohrung 120 des Pressenkopfes 16 ist em 

durch das Kalibrieren der Nietmuttern auf ein be- Stempel 122 angeordnet, der an der Platte 68 mit- 

stimmtes SollmaB, das ohnedies im Zusammenhang 65 tels Schrauben 124 befestigt ist Das untere Stempel- 

mit dem sich unter Mitwirkung einer Einstanzmatrize ende 126 ist verjiingt und ist in dem Zufuhrungs- 
vollziehenden Hineinstanzen der Nietmuttern in die kanal 132 gefiihrt 

Blechwerkstiicke wiinschenswert ist und sonst in Der Niederhalterkopf 18 weist eine mit emer 
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Feder gespannte Sperrkugel 130 auf, die die Ein- 
stanzmutter daran hindert, sich in den Zufuhrungs- 
kanal 132 vor dem Kalibriervorgang urn ihre Kante 
zu drehen. Der Zufuhrungskanal 132 hat einen sich 
nach auBen erweiternden Teil 133, der die freie Be- 5 
wegung des Niederhalterkopfes 18 gegenuber der 
Einstanzmutter nach deren Befestigung in einem 
Blechwerkstiick ermogiicht 

Die Zufuhrungsschiene 102 ist durch den Stift 82 
im Fiihrungskorper 20 gehalten und durch T-Nut io 
im Fiihrungskorper 20 gefuhrt Auf der Zufuhrungs- 
schienel02 ist gleitend ein Fiihrungsstuck 146 mit 
einer Rolle angeordnet, die mit der Nockenbahn 40 
zusammenwirkt. An der Unterseite des Fuhrungs- 
stiicks 146 ist eine Platte 150 befestigt, die mit einem 15 
flachen Schieberl52 verbunden ist, der in der Off- 
nung 104 der Zufuhrungsschiene 102 gefuhrt ist. Das 
Fiihrungsstuck 148 ist mit der Halterung der Rolle 
146 durch zwei Schrauben 106 fest verbunden. Die 
Zufuhrungsschiene 102 endet rechts in einem ver- 20 
breiterten Abschnitt 108, in dem eine von einem 
nicht dargestellten Magazin kommende Zufuhrungs- 
schiene 110 aufgenommen ist, die durch einen Stift 
112 in der Abdeckplatte 114 festgehalten ist, die 
mittels Schrauben 116 mit dem Abschnitt 108 ver- as 
bunden ist In dem Abschnitt 108 und dem Fiihrungs- 
stuck 148 ist jeweils eine Bohrung 118 angeordnet, 
die zur Aufhahme der Feder 119 dient 

Die Arbeitsweise der Vorrichtung ist wie folgt: 
Zunachst bewegt sich der Pressenkopf 16 nach ab- 30 
warts, bis sich der Niederhalterkopf 18 auf das Werk- 
stiick, namlich die Platte 8, aufsetzt Hierbei kommt 
der Niederhalterkopf 18 zum Stillstand. Bei fort- 
gesetzter Abwartsbewegung des Press enkopfes 16 
wird die Rolle 146 von der Nockenbahn 40 nach 35 
rechts entgegen der Wirkung der Feder 119 ver- 
schoben, wodurch der Schieber 152 von der Unter- 
seite der Einstanzmutter 6 weggezogen wird. Der 
Sperrstift 56 driickt dabei auf die Oberseite der 
Einstanzmutter 6. Der Stempell26 schiebt die im 40 
Zufuhrungskanal 132 befindliche Einstanzmutter 7 
senkrecht nach unten durch die Matrize zum Aus- 
fiihren des Kalibriervorganges. Sitzt der Niederhal- 
terkopf 26 auf der Platte 8 auf, so beginnt das Zu- 
sammendrucken der Druckf eder 88. 45 

Wenn sich der Pressenkopf 16 noch weiter ab- 
wUrts bewegt, so befindet sich der Schieber 152 noch 
teilweise unter der Einstanzmutter 6, so daB deren 
Abwartsbewegung durch den Sperrstift 56 gehindert 
ist. Hat die Vorrichtung ihre tief ste Lage erreicht, so 50 
ist der Schieber 152 vollstandig zuriickgezogen und 
die Einstanzmutter 6 ist durch den Sperrstift 56 auf 
die waagerechte Flache27 des Niederhalterkopfes 
18 geschoben.Der Sperrstift 56 dient dann als Sperre, 
so daB die n'achstfolgende Einstanzmutter 5 in der 55 
Zufuhrungsschiene an einer weiteren Vorwartsbe- 



wegung gehindert ist Gleichzeitig ist der Kalibrier- 
vorgang der Einstanzmutter 7 beendet Die Einstanz- 
mutter 7 ist in die Platte 8 eingesetzt, wobei sie ihre 
Aufnahmeoffnung selbst stanzt Dabei erfolgt auch 
die Befestigung der Einstanzmutter 7 in der Platte 8. 
Durch das Zusammenwirken des Niederhalterkopfes 
18 mit der Matrize 9 wird die Platte 8 verformt, so 
daB die Unterseite der Platte 8 und die Unterseite 
der Einstanzmutter 7 biindig sind. 

AnschlieBend bewegt sich der Pressenkopf 16 auf- 
warts und die Rolle 146 gelangt auf der Nockenbahn 
40 nach links. Dabei wird die Rolle 146 durch die 
Feder 119 mit der Nockenbahn 40 in Beriihrung ge- 
halten. Dabei wird durch den Schieber 152 die Ein- 
stanzmutter in Richtung des nach oben gehenden 
Stempels 126 verschoben. Der Stempel 126 wirkt 
dabei als Anschlag gegen ein weiteres Vorschieben 
der Einstanzmutter 6. Infolgedessen kommt die Nok- 
kenbahn 40 bei der weiteren AufwSrtsbewegung des 
Pressenkopfes 16 von der Rolle 146 frei, wie in 
Fig. 6 gezeigt Ist der Stempel 126 vollstandig zu- 
riickgezogen, so driickt der durch die Feder 119 
gespannte Schieber 152 die Einstanzmutter 6 in den 
Zufuhrungskanal 132, worauf der nSchste Arbeits- 
ablauf beginnen kann. 

Patentanspruch: 

Vorrichtung zum Einstanzen aus einem Maga- 
zin kommender Nietmuttem in Blechwerkstticke, 
bei der die Nietmuttem durch den vertikalen Zu- 
fuhrungskanal eines auf- und abbewegbaren 
Niederhalterkopfes dem auf einer Matrize auf- 
liegenden Werkstiick von oben zufuhrbar und 
bei Aufsitzen des Niederhalterkopfes auf der 
Oberfiache des Werkstiicks unter Beaufschlagung 
durch einen beim Stanzvorgang im Zufuhrungs- 
kanal verschiebbaren Stempel in das Werkstiick 
einstanzbar sind, mit einem den Stempel tragen- 
den, auf- und abbewegbaren Pressenkopf, in dem 
der Niederhalterkopf durch eine Druckfeder ab- 
gestiitzt und gleitend gefuhrt ist, ferner mit einer 
Einrichtung zum Einbringen der Nietmuttem 
durch eine im Abstand von der mit dem Werk- 
stiick zusammenwirkenden Stirnseite des Nieder- 
halterkopfes angeordnete Seitenoffnung hindurch 
in den Zufuhrungskanal in Form eines die Seiten- 
offnung durchsetzenden Schiebers, und schlieB- 
lich mit einer Klemmeinrichtung, welche die 
Nietmuttem nach dem Einbringen in den Zufuh- 
rungskanal am Hindurchfallen durch diesen hin- 
dert, dadurch gekennzeichne t, daB die 
Klemmeinrichtung in der Durchbildung des Zu- 
fiihrungskanals (132) als Matrize bzw. Kalibrier- 
einrichtung fur die Nietmuttem (7) besteht 



Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 



DE 1 292 112 



Page 4 of 5 



ZEICHNUNGEN BLATT1 



Nummen 1292112 

IntCL: B21j 

Deutsche Kl.: 7g- 15/10 

Ausiegetag: 10. April 1969 




DE 1 292 112 



Page 5 of 5 



zeichnungen dlatt i Nummer: 1 292 112 

Int. Q.: B 21 j 

Deutsche KL: 7g-15/10 

Auslegetag: 10. April 1969 




909 515/1209 



